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(57) Abstract: The invention relates to 
a method and device for piercing optical 
glasses in order to create spectacles with 
pierced glasses or spectacles without 
a surrounding frame. According to 
the invention, the device comprises a 
plate (11) with a digitally controlled 
drill (12) wherein the drilling tool (15) 
thereof is wedged on a vertical axis; 
and index-marker pin (30,33) which is 
mounted on the plate (11) and which can 
be displaced between an active support 
position for the glass and a retracted 
position away from the glass; and a 
glass support (50) which maintains a 
support on a substantially horizontal 
plane, said support resting on a plane 
(20) which is coupled to the plate (11) 
and which can be immobilized in a 
position in relation to the plane. The 
glass support (50) can be displaced 
in order to bring a point of reference 
previously marked on the glass (V) 
to rest against the index-marker pin, 
whereupon the glass is 
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immobilized in said position and the index-marker pin is retracted in order to enable the drilling tool to carry out a preprogrammed 
machining sequence. 

(57) Abrege : La pnSsente invention concerne un procSde" et un dispositif de percage de verres optiques pour la realisation de lunettes 
dites a verres perces ou sans monture entourante. Conformement a l'invention, le dispositif comprend une platine (11) portant une 
perceuse a commande numerique (12) dont l'outil de percage (15) est cale" sur un axe vertical ; un pointeau repere (30, 33) monte" sur la 
platine (1 1), en 6tant d^placable entre une position active d'appui de verre et une position escamotge d6gagde du verre ; et un support 
de verre (50) agence* pour maintenir un verre dans un plan essentiellement horizontal, ledit support reposant sur un plan (20) solidaire 
de la platine (11) et 6tant immobilisable en position par rapport audit plan. Le support de verre (50) est deplace* pour amener un point 
de reference pnSalablement marqu^ sur le verre (V) en appui contre le pointeau repere, apres quoi le verre est irnmobilise' dans cette 
position et le pointeau repere est escamote* pour permettre a l'outil de pergage de r£aliser une sequence d'usinage preprogrammed. 
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Procede de pergage de verres optiques §. l f aide d f une per- 
geuse a commande num§rique, et dispositif de mise en oeuvre 

dudit procede. 

DOMAINE DE L 1 INVENTION 

La presente invention concerne le pergage de ver- 
res optiques pour la realisation de lunettes dites a ver- 
res perces et sans monture entourante. 
5 ARRIERE-PLAN DE L f INVENTION 

II existe depuis longtemps des structures de mon- 
tures filaires sur lesquelles on vient fixer les verres 
de lunettes par des systemes de boulonnage ou autres, les 
verres etant alors non entoures par la monture. Chaque 

10 verre de lunettes comporte alors un ou plusieurs pergages 
et/ou une encoche debouchante au niveau de la zone nasale 
et de la zone temporale dudit verre. Pour solidariser 
chaque verre ainsi perce a une partie de monture filaire 
a branche articulee, on a propose divers moyens de fixa- 

15 tion mecaniques, dont les plus courants sont le boulon- 
nage ♦ 

II se pose alors le probleme de realiser de fagon 
aussi simple et precise que possible les differents usi- 
nages les zones nasales et temporales des verres de lu- 
20 nettes. 

Le document JP-A-8 155 945 decrit une unite de 
pergage de verres optiques permettant de realiser deux 
trous traversants au voisinage de bords opposes de chaque 
verre de lunettes. Ce document decrit un ensemble d'usi- 

25 nage k structure tres complexe et de cout eleve. Le docu- 
ment JP-A-8 155 806 decrit egalement un ensemble de per- 
gage a supports de verre oscillants. Pour le pergage de 
trous particuliers des verres optiques, on pourra egale- 
ment se referer aux documents WO-A-00/68 729 decrivant un 

30 ensemble de pergage destine a realiser des trous traver- 
sants oblongs, et au document WO-A-99/37 449 decrivant un 
ensemble de pergage adapte a l'usinage de trous borgnes 
pratiques dans l T epaisseur du verre. 

Les ensembles de pergage decrits dans les docu- 

35 ments precites sont toutefois de structure complexe et de 
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cout eleve . 

On pourra egalement se referer au document FR-A-2 
800 172 d§crivant un procede de pergage de verres opti- 
ques utilisant 1 T assistance d'un ordinateur pour associer 
5 des plans de pergage a un gabarit virtuel donne de verre. 

Le document EP-A-0 7 39 683 decrit quant a lui un 
ensemble de pergage de verres de lunettes destine a rea- 
liser des trous et encoches dans les verres. II est prevu 
un double coulisseau en XY positionnable sur une regie 
10 orientable montee sur une platine. Lors de l'usinage des 
verres, les supports de verre sont deplaces par rapport a 
I'outil de pergage dans un plan horizontal, sans rota- 
tion. 

Le document WO 00/67 974 decrit un appareil de 

15 pergage pour verres optiques avec un systeme complet de 
support de deux perceuses. Chaque support est monte pour 
coulisser en translation horizontale, ce qui permet de 
realiser par deux usinages successifs un pergage et une 
encoche, ou deux pergages, selon un trajet rectiligne. 

20 D'une fagon generale, si 1 1 on utilise une per- 

ceuse & commande numerique, le reperage des points d'usi- 
nage s T effectue toujours a partir d'une indexation calee 
sur le centre ' du verre, ledit centre etant considere 
comme un point zero de repere formant centre de deux axes 

25 de coordonnees dans un plan horizontal. Lorsque l'axe 
vertical de l'outil de pergage est amene a la verticale 
du centre du verre, la machine est etalonnee, de sorte 
que tout nouveau displacement en XY permet de positionner 
exactement l'outil pour un pergage en un point donne du 

30 verre. Cependant, pour exdcuter de tels pergages, cela 
suppose que la perceuse a commande numerique possede en 
memoire toutes les formes de verres destines a etre usi- 
nes, puisque chaque verre doit etre equipe de pergages 
et/ou encoches au voisinage de sa zone nasale et de sa 

35 zone temporale conformement a des distances precises des 
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bords libres du verre. Par suite, cette technique est de 
facto limits a des formes tres classiques de verres, en 
particulier circulaires, ovales, carres ou rectangulai- 
res, dont le profil a ete memorise prealablement . L'ope- 
5 rateur doit alors a chaque fois rechercher dans la me- 
moire le profil de verre correspondant, puis rechercher 
egalement dans la memoire le motif d'usinage desire pour 
le verre choisi. Ceci represente des contraintes impor- 
tantes pour les operateurs, sans parler des risques d'er- 

10 reurs dans le cas ou un profil a ete incorrectement memo- 
rise. Par suite, les perceuses numeriques utilisees pour 
le pergage de verres de lunettes restent des machines 
lourdes et encombrantes, qui sont reservees aux grands 
ateliers de montage. 

15 ii existe done un besoin de perceuse mecanique 

moins encombrante et plus maniable, que les opticiens 
pourraient utiliser dans leur magasin ou leur atelier de 
montage . 

II a ete recemment propose une perceuse mecanique 

20 a commande manuelle specialement developpee pour realiser 
des encoches debouchantes sur des verres optiques, et 
eventuellement aussi des pergages. On pourra a ce titre 
se referer au document FR-A-2 82 6 599. Ce document decrit 
une perceuse dont l'outil de pergage est deplagable ma- 

25 nuellement dans une direction verticale. Dans le procede 
de mise en oeuvre associe, il est prevu de positionner un 
verre dans un plan essentiellement perpendiculaire a 
l'axe de rotation de l'outil de pergage, de fagon que le 
bord concerne du verre se trouve contre l'outil de per- 

30 gage, alors immobile, en un point de tangence prealable- 
. ment repere sur le verre, et le verre est immobilise dans 
cette position. C'est alors seulement que l'outil de per- 
gage est mis en rotation, et l'on deplace le verre par 
rapport a l'outil de pergage en rotation selon un depla- 

35 cement dans un plan horizontal conformement a une rota- 
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tion autour d'un point fixe distinct de la trace de l T axe 
de l T outil de percage, 1 T amplitude de la rotation corres- 
pondant a la longueur de 1 1 encoche debouchante a usiner. 
Ensuite, l T outil de pergage est eloigne du verre en re- 
5 montant manuellement ledit outil suivant son axe. 

Une telle perceuse mecanique constitue un outil 
interessant, mais l'approche utilisee n'est pas transpo- 
sable pour les perceuses a commande numerique. 
OB JET DE L T INVENTION 
10 La presente invention a pour but de concevoir une 

technique de pergage de verres optiques ne presentant pas 
les inconvenients et limitations precites, tout en fai- 
sant appel a une perceuse a commande numerique. 

L T invention a ainsi pour objet de concevoir un 
15 procede de pergage et un dispositif de mise en oeuvre 
dudit procede qui sont a la fois simples et aises a met- 
tre en ceuvre, tout en garantissant une precision optimale 
dans la realisation des pergages ou encoches souhaites, 
et ce sans etre aucunement limite a une forme particu- 
20 liere de verres. 

DEFINITION GENE RALE DE L 1 INVENTION 

Ce probleme est resolu conformement a 1 T invention 
grace a un procede de pergage de verres optiques pour la 
realisation de lunettes dites a verres perces et sans 

25 monture entourante, au moyen d'une perceuse a commande 
numerique ayant un support d' outil deplagable en transla- 
tion suivant trois directions de coordonnees X, Y, Z, 
l 1 outil de pergage associe etant entraine en rotation et 
deplagable en translation suivant son axe qui est paral- 

30 lele a l T une desdites directions, comportant les etapes 
successives suivantes : 

a) on positionne un verre, en le dfeplagant dans 
un plan sensiblement perpendiculaire a 1 1 axe de 1 ! outil 
de pergage, par rapport a un pointeau repere, dont la po- 

35 sition dans ledit plan est connue de la perceuse a com- 
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mancie numerique, jusqu'& amener un point de reference 
prealablement marque sur un bord du verre en appui contre 
le pointeau repere, apres quoi ledit verre est immobilise 
dans cette position ; 
5 b) l'outil de pergage est alors rapproche du 

verre toujours immobilise, et le pointeau repere est es- 
camot6 pour degager la zone d T appui du verre ; 

c) I'outil de pergage est commande pour realiser 
des sequences d'usinage preprogrammees, en utilisant la 

10 position du point de reference du verre comme point zero 
desdites sequences . 

Ainsi, le point zero des sequences d'usinage est 
constitue pour la perceuse a commande numerique par un 
point de reference du bord du verre. II est aise de com- 

15 prendre que le marquage prealable d T un tel point de refe- 
rence sur un bord du verre est totalement independant du 
profil dudit verre, en particulier de la forme de son 
contour qui peut adopter toutes les formes imaginables de 
fantaisie allant bien au-dela des formes geometriques ha- 

20 bituellement utilisees pour les verres de lunettes. On 
est done parvenu a abandonner le reperage par rapport a 
un centre de verre, ce qui permet de proceder a des usi- 
nages de verres de formes quelconques sans avoir a memo- 
riser prealablement toutes les formes concernees. La 

25 seule memorisation concerne alors les types de sequences 
d'usinage a realiser avec la perceuse a commande numeri- 
que, en fonction du mode de liaison entre les verres et 
la monture concernee . 

De preference, lors de 1 T etape a), on positionne 

30 cote a cote les verres droit et gauche des lunettes a 
realiser, chaque verre presentant un point de reference 
qui est amene en appui contre un pointeau repere associe, 
apres quoi chaque verre est immobilise dans sa position 
respective, chaque pointeau repere etant ensuite escamote 

35 lors de 1 T etape b) pour les sequences d'usinage prepro- 
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grammees respectives . 

Avantageusement alors, les pointeaux reperes 
font partie d'une meme piece escamotable de part et d T au- 
tre de laquelle sont amenes les verres droit et gauche 
5 afin d'effectuer de maniere symetrique les pergages de la 
zone nasale ou de la zone temporale des deux verres. En 
particulier, apres achevement des sequences d T usinage 
preprogrammees relatives a la zone nasale ou temporale 
des deux verres, on procede a une substitution des posi- 
10 tions dans une nouvelle etape a) afin de realiser ensuite 
les sequences relatives a 1 T autre zone. 

On pourra en outre prevoir que, lors de 1 ! etape 
a) , le ou chaque verre est deplace puis immobilise sur un 
plan legerement incline lateralement afin que l'outil de 
15 pergage accoste le verre concerne perpendiculairement a 
la face concernee dudit verre. 

On pourra egalement prevoir que deux plans incli- 
nes juxtaposes sont prevus, dont 1 T inclinaison est reglee 
symetriquement pour le verre droit et le verre gauche. 
20 Avantageusement encore, lors de 1' etape b) , l ! es- 

camotage du ou des pointeaux reperes s'effectue automati- 
quement ou manuellement, dans une direction parallele a 
la direction verticale Z. 

De preference enfin, lors de 1 f etape c) , les se- 
25 quences d'usinage sont tirees d T une memoire dans laquelle 
sont rentrees une pluralite de sequences comportant cha- 
cune une pluralite d'encoches et/ou de pergages, traver- 
sants ou non, agences selon un motif predetermine. 

L 1 invention concerne egalement un dispositif de 
30 mise en ceuvre d'un procede de pergage presentant l'une au 
moins des caracteristiques precedentes, ledit dispositif 
etant remarquable en ce qu T il comprend : 

- une platine essentiellement horizontale portant 
une perceuse a commande numerique ayant un support d'ou- 
35 til en surplomb deplagable en translation suivant trois 
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directions de coordonnees X, Y, Z et dont l'outil de per- 
gage est entraine en rotation et deplagable en transla- 
tion suivant son axe qui reste essentiellement vertical ; 

- un pointeau repere monte sur la platine, en 
5 etant deplagable entre une position active d'appui de 

verre et une position escamotee degagee du verre ; et 

- un support de verre agence pour maintenir un 
verre dans un plan essentiellement horizontal, ledit sup- 
port reposant sur un plan solidaire de la platine preci- 

10 tee et etant imiuobilisable en position par rapport audit 
plan. 

De preference, le pointeau repere comporte une 
colonnette verticale fixee sur la platine, et un coulis- 
seau mobile sur ladite colonnette entre une position 

15 haute active et une position basse escamotee, ledit cou- 
lisseau presentant au moins une arete laterale servant a 
l T appui du bord du verre concern^ au niveau d'un point de 
reference de celui-ci. 

Avantageusement alors, le coulisseau du pointeau 

20 repere presente une arete laterale d'appui de chaque cote 
de l'axe de la colonnette de support, et deux supports de 
verre sont prevus afin de mettre en place les verres 
droit et gauche l'un a cote de 1' autre. En particulier, 
1 ! arete laterale d'appui prevue d'un ou de chaque cote du 

25 coulisseau est une nervure s'etendant verticalement . 

On pourra en outre prevoir que le maintien en po- 
sition haute du coulisseau sur sa colonnette verticale 
est assure par des moyens mecaniques ou electromagneti- 
ques, et que le deplacement vers le bas du coulisseau sur 

30 sa colonnette verticale est effectue par des moyens meca- 
niques, electriques ou felectromagnetiques lies a la des- 
cente de l'outil de pergage. 

Conformement a un mode d 1 execution particulier, 
la platine est surmontee de deux plaques de support for- 

35 mant un diedre, et dont 1 ' inclinaison vers le haut ou 
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vers le bas est reglable de fagon symetrique par un moyen 
de reglage commun associe. Ceci permet de faire en sorte 
que l'outil de pergage accoste le verre perpendiculaire- 
ment a la face concernee dudit verre. 
5 Avantageusement encore, le support de verre com- 

porte un bloc a verrouillage magnetique debrayable, immo- 
bilisable en toute position sur le plan ou les plaques 
inclinees surmontant la platine, dont la face superieure 
est en mater iau f erro-magnetique, ledit bloc etant sur- 
10 monte d'un moyen de maintien d'un verre dans un plan sen- 
siblement horizontal. 

De preference enfin, le support de verre est as- 
sujetti a la platine pour se deplacer selon deux direc- 
tions orthogonales correspondant aux directions de coor- 

15 donnees X, Y. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 ' in- 
vention apparaitront plus clairement a la lumiere de la 
description qui va suivre et des dessins annexes, concer- 
nant un mode de realisation particulier. 
20 BREVE DESCRIPTION DES DESSINS 

II sera fait reference aux figures ou : 

- la figure 1 est une vue en perspective montrant 
un ensemble de pergage de verres optiques conforme a 
1' invention, mettant en ceuvre le procede de pergage de 

25 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue partielle a echelle 
agrandie, illustrant en perspective un support de verre 
equipant le dispositif de la figure 1, ici du type a ver- 
rouillage magnetique debrayable, avec les moyens associes 

30 de guidage en X, Y ; 

- la figure 3 est une vue de dessus schematique 
illustrant les etapes successives du procede de pergage 
selon 1' invention mis en oeuvre sur un verre unique ; 

- la figure 4 est une vue de dessus schematique 
35 analogue a celle de la figure 3, illustrant une mise en 
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oeuvre du procede de 1' invention sur le verre droit et le 
verre gauche des lunettes a realiser ; 

- les figures 5A et 5B sont deux vues en eleva- 
tion illustrant la mise en place des verres sur des plans 
5 legerement inclines lateral ement , afin que l 1 outil de 
pergage accoste le verre perpendiculairement a la face 
respectivement convexe ou concave concernee . 

DESCRIPTION DETAILLEE DU MODE DE REALISATION 
PREFERE DE L 1 INVENTION 

10 On distingue sur la figure 1 un ensemble de per- 

gage de verres optiques note 10. L T ensemble 10 comporte 
une platine 11 essentiellement horizontale, portant une 
perceuse a commande numerique 12. La perceuse numerique 
12 comporte ici des sous-ensembles 13.1, 13.2, 13.3, le 

15 dernier incluant un moteur electrique d 1 entrainement non 
visible ici, moteur dont 1 1 arbre de sortie est couple a 
un mandrin 14 servant a la fixation d f un outil de pergage 
15 tel qu'une f raise. L 1 outil de pergage est entraine en 
rotation autour de son axe 16 par les moyens motorises 

20 associes. En l'espece, la perceuse a commande numerique 
12 comporte un bloc inferieur 13.1 qui est monte sur la 
platine 11 pour pouvoir se deplacer dans deux directions 
de coordonnees X, Y, lequel bloc est surmonte d'un sup- 
port d 1 outil 13.3 monte sur une colonne verticale mobile 

25 13.2. Le support d 1 outil 13.3 est ainsi deplagable de fa- 
gon commandee selon une direction de coordonnee Z essen- 
tiellement vertical, en plus des directions de coordon- 
nees X, Y du fait de son montage sur le bloc 13.1. 

Ainsi, 1 T outil de pergage 15 est deplagable a la 

30 fois dans les directions X, Y d'un plan horizontal, et 
dans la direction de son axe selon la direction de coor- 
donnee Z, corame schematise par la double fleche 100. Dans 
la pratique, 1 T outil de pergage 15 sera une f raise de pe- 
tit diametre, par exemple de l'ordre de 1 mm, de prefe- 

35 rence a un foret, afin de pouvoir realiser des trous de 
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plus grand diametre par fraisage sans changer l'outil, et 
plus generalement de realiser des formes quelconques de 
pergages ou fraisages, debouchants ou non. 

La commande de mouvement de l'outil de pergage 15 
5 peut s'effectuer directement sur l T appareil grace a des 
boutons de reglage et interrupteurs associes menages en 
face avant de la platine 11, ces boutons et interrupteurs 
etant references 17.1, 17.2, 17.3, 17.4, 17.5 et 17.6. On 
a egalement illustre sur la figure 1 un ordinateur PC 18 

10 associe a un clavier 19, 1 ! ensemble etant relie par un 
cable 18.1 a la perceuse numerique 12. Cet ensemble d f or- 
dinateur est done capable d'envoyer des instructions de 
deplacement pour faire effectuer une trajectoire prede- 
termine par l T outil de pergage 15. Ainsi qu'on le verra 

15 par la suite, l 1 ensemble d ! ordinateur 18 permet non seu- 
lement de surveiller le bon deroulement des sequences 
d'usihage preprogrammees, mais aussi d T avoir en memoire 
un certains nombres de sequences types en fonction des 
pergages et/ou encoches a realiser dans le ou les verres 

2 0 concernes. 

L T ensemble de pergage 10 comporte egalement un 
plateau horizontal 20 monte sur la platine 11, ledit pla- 
teau formant un plan d'appui et etant en I'espece consti- 
tue par une plaque unitaire en materiau f erro-magnetique . 

25 II est egalement prevu un support de verre note 50 agence 
pour maintenir un verre V dans un plan essentiellement 
horizontal, ledit support reposant sur le plateau 20 
etant immobilisable en position par rapport audit pla- 
teau. 

30 On distingue egalement sur la figure 1 certains 

equipements associes au support de verre 50, lequel est 
ici realise sous forme d r un bloc 51 a verrouillage magne- 
tique debrayable, immobilisable en toute position sur le 
plateau 20. On distingue aussi sur la figure 1 un bouton 

35 53 servant a commander 1 ' immobilisation en position du 
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bloc de support 51, et un moyen de iuaintien 55 servant a 
assurer le positionnement du verre a usiner. L 1 agencement 
du bloc de support 51 sera mieux compris en se referant a 
la partie de description donnee ci-apres en reference a 
5 la figure 2. 

On distingue en outre la presence, sur le plateau 
20, de deux glissieres 25 en forme de C, tournees l'une 
vers 1 T autre et incluant chacune une cremaillere 26. Une 
barre transversale 27 dont les extremites portent des pi- 

10 gnons (non visibles sur la figure 1) engrenant chacun 
avec une cremaillere respective, sert a assurer le posi- 
tionnement X, Y du bloc de support 51 grace a un profile 
de chevauchement 52 passant sans jeu sur la barre trans- 
versale 27. Les deplacements en X, Y du bloc de support 

15 51 sont ici schematises par des doubles fleches respecti- 
vement 102 et 101. 

La figure 1 permet egalement de distinguer un au- 
tre moyen dont la fonction est essentielle dans le cadre 
de la presente invention. II s'agit en effet d'un poin- 

2 0 teau repere constitue d'une fagon generale par un ensem- 
ble 30, et dont la position dans le plan X, Y est connu 
de la perceuse a commande numerique 12. Le pointeau re- 
pere 30 comporte ici une colonnette verticale 31 fixee 
sur la platine 11 (en l'espece directement sur le plateau 

25 20), et un coulisseau 32 mobile verticalement sur ladite 
colonnette, ledit coulisseau presentant au moins une 
arete laterale 33 constitute par une nervure effilee 
s'etendant verticalement. En l'espece, on a prevu une 
arete laterale 33 de chaque cote du coulisseau 32, cette 

30 nervure etant de preference en matiere plastique rigide, 
tel que du nylon ou analogue, pour etre a la fois precis 
et ne pas risquer de faire des eclats ou plus generale- 
ment d'abimer le bord du verre qui est amene en appui 
contre ladite nervure, conformement & la procedure qui va 

35 etre decrite ci-apres plus en detail. 
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La figure 2 permet de mieux distinguer le support 
de verre 50 qui est agence pour maintenir un verre V dans 
un plan essentiellement horizontal, ainsi que 1' ensemble 
formant pointeau repere 30 (ici en position haute d'appui 
5 de verre) . 

L' ensemble formant pointeau repere 30 comporte 
ainsi une colonnette d'axe vertical 31, ici de section 
rectangulaire, sur laquelle peut se deplacer un coulis- 
seau 32 portant en saillie lateralement, de chaque cote 

10 de l'axe de la colonnette, une nervure verticale effilee 
33. Ce pointeau repere est monte sur la colonnette 31 en 
etant deplagable entre une position haute (illustree en 
trait continu) qui correspond a une position active d'ap- 
pui de verre, comme illustre sur la figure 2, et une po- 

15 sition basse escamotee (comme schematise par une partie 
de nervure illustree en trait mixte sur la figure 2) qui 
est degagee du verre, 

Le maintien en position haute du coulisseau 32 
sur sa colonnette verticale peut etre assure par des 

20 moyens mecaniques ou electromagnetiques , qui n T ont pas 
ete representees ici. II pourra s T agir par exemple d'une 
bille d 1 encliquetage effagable, ou d'un aimant, ou tout 
autre moyen equivalent. Le passage de la position haute a 
la position basse du coulisseau 32 pourra en outre etre 

25 effectuee par des moyens mecaniques, electriques, ou 
electromagnetiques, lies a la descente de l f outil de per- 
gage, ou en variante de fagon manuelle en agissant direc- 
tement sur le coulisseau pour enfoncer celui-ci sur sa 
colonnette. Une fagon simple pour realiser une coramande 

30 automatique du deplacement vers le bas du coulisseau 32 
consiste a prevoir une tige verticale (non representee 
ici) fixee sur le support d'outil 13.3 et qui vient en 
appui sur le coulisseau 32 a 1 1 abaissement de l'outil de 
pergage, de sorte que le pointeau repere est automatique- 

35 ment escamote lorsque l f outil de pergage arrive dans une 
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zone de travail. On pourra utiliser en variante tout sys- 
teme a base de cable ou d f electro-aimant pour commander 
la descente automatique du coulisseau vers le bas . 

II convient de noter que le pointeau repere il- 
5 lustre ici comporte deux aretes laterales d'appui 33, de 
part et d f autre de l'axe de la colonnette, ce qui permet 
d'amener en appui deux verres a usiner, de part et d 1 au- 
tre du pointeau repere. 

La figure 2 illustre en outre plus en detail le 
10 support de verre 50, qui est agence pour maintenir un 
verre V dans un plan essentiellement horizontal. Le sup- 
port de verre 50 est done realise sous la forme d T un bloc 

51 a verrouillage magnetique debrayable, qui est immobi- 
lisable en toute position sur le plateau 20 dont la face 

15 superieure est en materiau f erro-magnetique . Un bouton de 
commande 53 peut tourner, comme schematise par la double 
fleche 105, entre deux positions correspondant respecti- 
vement a 1 1 immobilisation en position du bloc 51 sur la 
face superieure du plateau 20, ou a la liberation du blo- 

20 cage magnetique pour permettre le glissement libre du 
bloc 51 sur la face superieure du plateau 20. On distin- 
gue egalement sur la figure 2 le profile de chevauchement 

52 qui est rigidement solidaire du bloc 51, et qui passe 
sans jeu et avec un minimum de frottement, sur la barre 

25 transversale 27 dont on distingue un pignon d'extremite 
28 engrenant avec la cremaillere associee 26 disposee 
dans le profile en forme de C 25. Le displacement dans une 
direction parallele a celle des cremailleres 25 corres- 
pond a un deplacement en Y schematise par la double fle- 

30 che 101, et le deplacement transversal, selon 1 T axe de la 
barre 27, correspond a un deplacement en X schematise par 
la double fleche 102. Le support 50 est ainsi assujetti 
au plateau 20 pour se deplacer selon deux directions or- 
thogonales 101, 102 formant un systeme de coordonnees en 

35 X, Y. 
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Le bloc 51 a verrouillage magnetique est par 
ailleurs surmonte d'un moyen 55 de maintien d'un verre V 
dans un plan sensiblement horizontal. Ce moyen de main- 
tien 55 pourra dans la pratique etre realise de differen- 
5 tes fagons, et on a illustre ici une potence 54 rigide- 
ment solidaire du bloc 51, ladite potence supportant un 
ensemble mobile formant pince de serrage. Cet ensemble 
mobile comporte un element de manoeuvre 60 constitue par 
une molette 61 couplee en rotation a une tige 62 dont la 

10 partie inferieure 63 est filetee, de fagon que la rota- 
tion dans un sens ou dans l f autre, comme schematise par 
la double fleche 106, permette de relever ou d'abaisser 
un tampon terminal de maintien 59. Le verre V repose sur 
une partie fixe constitute par un support 56 solidaire du 

15 bloc 51, lequel support est surmonte ici d'un ensemble 
scuple 57 se terminant par une rondelle torique 58. En 
variante des moyens souples 58, 59 utilises pour serrer 
le verre, on pourra utiliser le support superpose se ter- 
minant par un patin de serrage monte sur rotule, done 

20 permettant de s 1 adapter naturellement aux differentes 
courbures des faces internes et/ou externes des verres a 
serrer, chaque patin etant de preference equipe d'une 
rcndelle torique assurant le contact avec le verre sans 
risque de rayer la surface de celui-ci . Par ailleurs, 

25 l'une ou 1 1 autre des parties qui vient en contact avec le 
verre pourra comporter un accessoire porte-ventouse (non 
represents ici) permettant de recevoir, par exemple par 
emboitement, differents modeles de ventouses utilisees 
sur les meuleuses de verres optiques, et egalement une 

30 simple piece comportant un joint torique pour serrer les 
verres non munis de ventouses. 

Les' composants structurels du dispositif ayant 
ete decrits en detail en reference aux figures 1 et 2, on 
va pouvoir maintenant decrire le procede de pergage de 

35 verres optiques selon 1 T invention en se referant aux fi- 
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gures 3 et 4 qui sont plus schematiques . 

Sur la figure 3, on distingue tout d'abord une 
premiere etape notee al) , au cours de laquelle on met en 
place un verre optique V, sur un bord duquel a ete marque 
5 un point particulier note PR qui est un point de refe- 
rence pour les sequences d T usinage qui devront etre ulte- 
rieurement effectuees sur le verre. Le verre V est bien 
entendu fixe sur son support de type magnetique non re- 
presents ici. Le support est mobile en appui glissant sur 

10 le plateau 20 en X, Y, ce qui permet de deplacer progres- 
sivement le verre V jusqu'a amener le point de reference 
PR exactement au niveau de la pointe de la nervure for- 
mant pointeau repere 33, comme illustre en a2) . Ainsi, 
dans cette etape, on positionne le verre V en le depla- 

15 gant dans un plan sensiblement perpendiculaire a 1 1 axe 16 
de l'outil de pergage, par rapport au pointeau repere 33 
dont la position dans ledit plan est connue de la per- 
ceuse a commande numerique 12, jusqu T a amener le point de 
reference PR, prealablement marque au bord du verre V, en 

20 appui contre le pointeau repere 30, 33, apres quoi ledit 
verre est immobilise dans cette position. L 1 immobilisa- 
tion s'effectue tres simplement, en tournant le bouton de 
commande 53 du support magnetique 50. 

Dans 1' etape suivante b) , l T outil de pergage 15 

25 (non represents) est alors rapproche du verre V toujours 
immobilise, et le pointeau repere 30, 33 est escamote 
pour degager la zone d' appui du verre comme cela est 
schematise par la representation en trait mixte dudit 
pointeau repere. L'outil de pergage 15 peut alors effec- 

30 tuer toute trajectoire desiree prealablement etablie par 
rapport au verre dont la position est connue par le point 
de reference PR. 

Conformement a 1 ' etape c) , l'outil de pergage 15 
est commande pour realiser des sequences d'usinage pre- 

35 programmes, en utilisant la position du point de refe- 
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rence PR du verre V come point zero desdites sequences . 

Les sequences d T usinage sont de preference tirees 
d'une memoire dans laquelle sont rentrees une pluralite 
de sequences comportant chacune une pluralite d'encoches 
5 et/ou de pergages, traversants ou non, agences selon un 
motif predetermine. Ces sequences vont concerner en es- 
pece la zone nasale ZN du verre concerne V. On a illustre 
ici differents motifs Ml a M6 correspondant a des usina- 
ges couramment rencontres pour ce type de monture . Ces 
10 differents motifs sont schematises sur la figure 3, ou 
l f on distingue : 

motif Ml : un pergage traversant PI et une enco- 
che debouchante El ; 

motif M2 : deux pergages traversants P2.1, P2 . 2 
15 qui sont sensiblement superposes ; 

motif M3 : deux pergages traversants P3.1, P3 . 2 
sensiblement alignes horizontalement ; 

motif M4 : un pergage traversant allonge L4 dans 
une direction sensiblement verticale ; 
20 motif M5 : un pergage traversant P5 et une enco- 

che non-debouchante E5 ; 

motif M6 : un usinage surfacique non debouchant 
P6 conformement a' un motif a finalite technique et/ou es- 
thetique . 

25 Dans tous les cas, l'outil de pergage 15 est com- 

mande pour realiser des sequences d T usinage preprogram- 
mees, en utilisant la position du point de reference PR 
du verre V comme point zero desdites sequences. 

Une fois realises les pergages de la zone nasale 

30 ZN, on peut reprendre la meme sequence d' operations pour 
realiser les pergages de la zone temporale ZT du meme 
verre. Ceci a ete schematise par l'etape a 1 )/ au cours de 
laquelle le support du verre V a ete deplac§ £ nouveau 
dans le plan X, Y jusqu'a amener un autre point de refe- 

35 rence PR 1 prealablement marque sur le bord oppose du 
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verre V en appui contre le pointeau repere 30, 33, apres 
quoi le verre est a nouveau immobilise dans cette posi- 
tion. Les etapes b) d'approche de l'outil de pergage et 
d 1 escamotage du pointeau repere, puis c) de commande des 
5 sequences d f usinage et/ou encoches preprogrammees, per- 
mettent ensuite de realiser les pergages desires pour la 
zone temporale ZT. 

On va maintenant illustrer une variante avanta- 
geuse du precede precedemment decrit, qui permet de tra- 
0 vailler directement sur le verre droit et le verre gauche 
des lunettes a realiser, en se referant a la figure 4. 

Comme schematise en al) , on a prealablement dis- 
pose le verre droit VD et le verre gauche VG fixes sur 
leur support magnetique respectif en appui sur le plateau 
5 20. Le pointeau repere 30 comporte en I'espece imperati- 
vement deux nervures saillantes d 1 appui 33, de part et 
d 1 autre l'axe de la colonnette fixe 31. 

Chaque support va alors etre deplace jusqu'a ame- 
ner le point repere PR de chaque verre VD ou VG contre 
0 une arete laterale d'appui 33, comme illustre en a2) . En- 
suite, on retrouve des etapes analogues a celles prece- 
deinment decrites, avec en b) 1 T escamotage du double poin- 
teau repere 33 lors de l'approche de l'outil de pergage 
15, puis en c) la commande de l'outil de pergage pour 
25 realiser des sequences d'usinage preprogrammees sur cha- 
que verre, en utilisant la position respective du point 
de reference PR comme point zero desdites sequences. 

II convient d T observer que les moyens de guidage 
des supports de verre utilises ici permettent de garantir 
30 un parfait alignement des verres VD et VG dans la direc- 
tion X, de sorte que, dans la pratique, on pourra se con- 
tenter de marquer un repere PR sur un seul des deux ver- 
res, apres quoi le support de 1 ' autre verre est simple- 
ment deplace dans la direction X jusqu'a ce que le bord 
35 libre du verre concerne vienne au contact de l 1 autre 
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arete laterale d'appui 33. 

Ceci est rendu possible par le fait qu'on place 
les deux verres munis de leur ventouse de meulage respec- 
tive qui est parf aitement centree sur le verre associe, 
5 de sorte que les deux verres sont cales de fagon rigou- 
reusement symetrique par rapport a un plan vertical me- 
dian, dans le meme axe, et a la meme hauteur. 

On realise ainsi, comme illustre en c) , les per- 
gages et/ou encoches souhaites sur les verres droit et 

10 gauche VD et VG, en I'espece ici un pergage PI et une en- 
coche debouchante El . 

Pour realiser les usinages des zones temporales 
de chacun des verres, on peut prof iter des moyens de po- 
sitionnement precedemment decrits en se contentant d'une 

15 simple substitution des deux supports de verre, afin 
d'amener directement les bords libres des zones tempora- 
les en appui contre les aretes laterales d'appui 33. Ceci 
est illustre sur 1 1 etape a T ) ou 1 T on constate que les 
verres droit et gauche ont ete substitues. 

20 Apres cette etape a T ), le procede reprend comme 

precedemment, avec escamotage du double pointeau repere, 
et commande des sequences d T usinage preprogrammees pour 
chacun des verres, dans la zone temporale de ceux-ci . 

La procedure qui vient d'etre decrite convient 

25 parf aitement pour l'usinage de verres correcteurs ou non, 
de toutes formes de contours, et de toutes epaisseurs ou 
materiaux. 

Dans certains cas, en particulier lorsque la 
courbure des verres est importante, il peut s'averer in- 
30 teressant de rechercher une orientation inclinee du verre 
a usiner, de fagon que l'outil de pergage d'axe vertical 
attaque la surface concernee du verre sensiblement per- 
pendiculairement au plan tangent. 

Le dispositif de 1 T invention a ete amenage a cet 
35 effet, et 1 1 on va se referer pour cela aux figures 5A et 
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5B. 

Sur ces figures, on reconnait la plaque horizon- 
tale 20 de la platine, et le support d'outil 13.3 suppor- 
tant l'outil de pergage 15. On reconnait egalement deux 
5 supports de verre 50 dont la structure reste inchangee . 
La principale modification reside dans la presence d'une 
ou deux (ici deux) plaques de support 41 dont l'inclinai- 
son est reglable. En effet, en inclinant lateralement la 
surface d'appui sur laquelle repose le support de verre 

10 50, on peut modifier 1 1 inclinaison du verre fixe sur le- 
dit support, de telle fagon que la face a usiner presente 
localement un plan tangent sensiblement horizontal. 

En l'espece, on a prevu deux plaques de support 
41, articulees au niveau d'un pivot central 42 s'etendant 

15 dans la direction Y, et formant ainsi un diedre. L f incli- 
naison des deux plaques de support 41 vers le haut ou 
vers le has est reglable de fagon symetrique par un moyen 
de reglage commun associe 45, ici constitue par un ensem- 
ble a rondelles superposees 4 6 et une molette de manoeuvre 

20 47 permettant, par rotation de celle-ci autour d ? un axe 
vertical, de modifier 1 T inclinaison des plaques de sup- 
port 41, tout en conservant la symetrie par rapport a un 
plan vertical median. 

Sur la figure 5A, les parties centrales des pla- 

25 ques de support 41 sont relevees, en vue d T une attaque de 
la face convexe des verres par l'outil de pergage 15. In- 
versement sur la figure SB, les parties centrales des 
plaques de support 41 ont ete abaissees, en vue d'une at- 
taque perpendiculaire de la face concave des deux verres 

30 par l'outil de pergage 15. 

II convient de noter que le deplacement des sup- 
ports magnetiques 50 sur les plaques inclinees 41 n'est 
aucunement influence par les moyens de guidage a cre- 
maillere precedemment decrits, grace au systeme de guide 

35 donne par 1 T equerre 52 associee a chaque bloc 51 du sup- 
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port de verre 50. 

Grace a la symetrie, on est assure d* avoir une 
excellente attaque pour les faces convexes ou concaves de 
chacun des deux verres droit et gauche. 
5 On est ainsi parvenu a realiser un procede et un 

dispositif de pergage de verres de lunettes mettant en 
ceuvre une perceuse a commande numerique de petites dimen- 
sions, qui constitue un equipement precieux pour l'opti- 
cien, intermediate entre les perceuses manuelles et les 
10 perceuses numeriques des grands ateliers. 

Bien entendu, 1 ' operateur pourra suivre le bon 
deroulement des sequences d'usinage sur 1 1 ecran de son 
ordinateur 18. II sera interessant a ce titre de prevoir 
que 1' ecran presente systematiquement en icone une repre- 
15 sentation du motif d'usinage selectionne, ceci pour evi- 
ter toute erreur dans l'usinage des verres. Dans tous les 
cas de figure, seuls les motifs d'usinage sont a memori- 
ser, etant entendu encore une fois que le procede de per- 
gage selon 1' invention n'est aucunement dependant de la 
20 forme du contour du verre. 

L' invention n'est pas limitee au mode de realisa- 
tion qui vient d'etre decrit, mais englobe au contraire 
toute variante reprenant, avec des moyens equivalents, 
les caracteristiques essentielles enoncees plus haut . 
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RE VEND I CAT I QNS 

1. Procede de pergage de verres optiques pour la 
realisation de lunettes dites A verres perces et sans 
5 monture entourante, au moyen d'une perceuse a commande 
numerique (12) ayant un support d'outil (13.3) deplagable 
en translation suivant trois directions de coordonnees X, 
Y, Z, l'outil de pergage associe (15) etant entraine en 
rotation et deplagable en translation suivant son axe 
10 (16) qui est parallele a l'une (Z) desdites directions, 
caracterise en ce qu T il comporte les etapes successives 
suivantes : 

a) on positionne un verre (V) , en le deplagant 
dans un plan sensiblement perpendiculaire a l'axe (16) de 

15 l'outil de pergage, par rapport a un pointeau repere (30, 
33) dont la position dans ledit plan est connue de la 
perceuse a commande numerique (12), jusqu'a amener un 
point de reference (PR) prealablement marque sur un bord 
du verre (V) en appui contre le pointeau repere (30, 33), 

20 apres quoi ledit verre est immobilise dans cette posi- 
tion ; 

b) l'outil de pergage (15) est alors rapproche du 
verre (V) toujours immobilise, et le pointeau repere (30, 
33) est escamote pour degager la zone d T appui du verre ; 

25 c) l'outil de pergage (15) est commande pour rea- 

liser des sequences d'usinage preprogrammees, en utili- 
sant la position du point de reference (PR) du verre (V) 
comme point z6ro desdites sequences. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 

30 en ce que, lors de l'etape a), on positionne cote a cote 
les verres droit et gauche (VD, VG) des lunettes a reali- 
ser, chaque verre presentant un point de reference (PR) 
qui est amene en appui contre un pointeau repere associe 
(30, 33), apres quoi chaque verre (VD, VG) est immobilise 

35 dans sa position respective, chaque pointeau repere (30, 
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33) etant ensuite escamote lors de l'etape b) pour les 
sequences d'usinage preprogrammees respectives. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise 
en ce que les pointeaux reperes (30, 33) font partie 
5 d'une meme piece escamotable (32) de part et d' autre de 
laquelle sont amenes les verres droit et gauche (VD, VG) 
afin d'effectuer de mani^re symetrique les pergages de la 
zone nasale (ZN) ou de la zone temporale (ZT) des deux 
verres . 

10 4. Procede selon la revendication 3, caracterise 

en ce qu'apres achevement des sequences d'usinage prepro- 
grammees relatives a la zone nasale (ZN) ou temporale 
(ZT) des deux verres (VD, VG) , on procede a une substitu- 
tion des positions dans une nouvelle etape a) afin de 

15 realiser ensuite les sequences relatives a l 1 autre zone. 

5. Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que, lors de l'etape a), 
le ou chaque verre est deplace puis immobilise sur un 
plan (41) legerement incline lateralement afin que 1 1 ou- 

20 til de pergage (15) accoste le verre concerne perpendicu- 
lairement a la face concernee dudit verre. 

6. Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions 2 a 4, et la revendication 5, caracterise en ce que 
deux plans inclines juxtaposes (41) sont prevus, dont 

25 1 1 inclinaison est reglee symetriquement pour le verre 
droit (VD) et le verre gauche (VG) . 

7. Procede selon l'une quelconque des revendica- 
ticns 1 a 6, caracterise en ce que, lors de l'etape b) , 
l'escamotage du ou des pointeaux reperes (30, 33) s'ef- 

30 fectue automatiquement ou manuellement , dans une direc- 
tion parallele a la direction verticale (Z) . 

8. Procede selon l'une quelconque des revendica- 
■zicns 1 a 7, caracterise en ce que, lors de l'etape c) , 
les sequences d'usinage sont tirees d'une memoire dans 

35 laquelle sont rentrees une pluralite de sequences compor- 
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tant chacune une pluralite d T encoches et/ou de pergages, 
traversants ou non, agences selon un motif predetermine 
(Ml a M6) . 

9. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede de 
5 pergage selon l f une au moins des revendications 1 a 8, 

caracterise en ce qu'il comprend : 

- une platine (11) essentiellement horizontale 
portant une perceuse a commande numerique (12) ayant un 
support d'outil (13.3) en surplomb deplagable en transla- 

10 tion suivant trois directions de coordonnees X, Y, Z et 
dont l'outil de pergage (15) est entraine en rotation et 
deplagable en translation suivant son axe (16) qui reste 
essentiellement vertical ; 

- un pointeau repere (30, 33) monte sur la pla- 
15 tine (11), en etant deplagable entre une position active 

d T appui de verre et une position escamotee degagee du 
verre ; et 

- un support de verre (50) agence pour maintenir 
un verre (V) dans un plan essentiellement horizontal, le- 

20 dit support reposant sur un plan (20, 41) solidaire de la 
platine precitee (11) et etant immobilisable en position 
par rapport audit plan. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracte- 
rise en ce que le pointeau repere (30) comporte une co- 

25 lonnette verticale (31) fixee sur la platine (11), et un 
coulisseau (32) mobile sur ladite colonnette entre une 
position haute active et une position basse escamotee, 
ledit coulisseau presentant au moins une arete laterale 
(33) servant a 1 1 appui du bord du verre concerne au ni- 

30 veau d'un point de reference (PR) de celui-ci . 

11. Dispositif selon la revendication 10, carac- 
terise en ce que le coulisseau (32) du pointeau repere 
(30) presente une arete laterale d T appui (33) de chaque 
cote de 1 f axe de la colonnette de support (31), et deux 

35 supports de verre (50) sont prevus afin de mettre en 
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place les verres droit et gauche (VD,VG) l T un a cote de 
1 1 autre . 

12. Dispositif selon la revendications 10 ou la 
revendication 11, caracterise en ce que I 1 arete laterale 

5 d'appui (33) prevue d'un ou de chaque cote du coulisseau 
(32) est une nervure s'etendant verticalement . 

13. Dispositif selon l f une des revendications 10 
a 12, caracterise en ce que le maintien en position haute 
du coulisseau (32) sur sa colonnette verticale (31) est 

10 assure par des moyens mecaniques ou electromagnetiques . 

14. Dispositif selon l'une des revendications 10 
a 13, caracterise en ce que le deplacement vers le bas du 
coulisseau (32) sur sa colonnette verticale (31) est ef- 
fectue par des moyens mecaniques, electriques ou electro- 

15 magnetiques lies a la descente de l'outil de pergage 
(15) . 

15 . Dispositif selon 1 T une des revendications 9 a 

14, caracterise en ce que la platine (11) est surmontee 
de deux plaques de support (41) formant un diedre, et 

20 dont 1 1 inclinaison vers le haut ou vers le bas est regla- 
ble de fagon symetrique par un moyen de reglage commun 
associe (45) . 

16. Dispositif selon l'une des revendications 9 a 

15, caracterise en ce que le support de verre (50) com- 
25 porte un bloc (51) a verrouillage magnetique debrayable, 

immobilisable en toute position sur le plan (20) ou les 
plaques inclinees (41) surmontant la platine (11), dont 
la face sup§rieure est en materiau f erro-magnetique, le- 
dit bloc etant surmonte d'un moyen (55) de maintien d f un 
30 verre (V) dans un plan sensiblement horizontal. 

17. Dispositif selon l'une des revendications 9 a 

16, caracterise en ce que le support de verre (50) est 
assujetti a la platine (11) pour se deplacer selon deux 
directions orthogonales correspondant aux directions de 

35 coordonnees X, Y. 



WO 2005/065907 



T/FR2004/002938 



5/5 



FIQ.5A 




INTERNATION 



RCH REPORT 



InterrW Application No 

PCT/r^Bo4/002938 



, CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER . /no 

PC 7 B28Dl/l4 B23B39/12 G02C7/02 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

PC 7 B28D 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included In the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Citation of document, with Indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 10, 

31 October 1996 (1996-10-31) 

-& OP 08 155945 A (T0PC0N CORP), 

18 June 1996 (1996-06-18) 

cited in the application 

abstract 



1,9 



US 2003/097741 Al (FELDMAN ZVI 
29 May 2003 (2003-05-29) 
the whole document 



ET AL) 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1998, no. 09, 

31 July 1998 (1998-07-31) 

-& JP 10 100134 A (TSUURING MEGANE KK) , 

21 April 1998 (1998-04-21) 

abstract 



1,9 
1,9 



-/— 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



ID 



Patent family members are listed in annex. 



° Special categories of cited documents : 

■A' document defining the general state of the art which Is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the international 

filing date 

document which may throw doubts on priority dalm(s) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 
"O" document referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

"P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



•V later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

■X' document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an Inventive step when the document Is taken alone 

■Y' document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
In the art. 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the International search 



24 March 2005 



Date of mailing of the international search report 



22/04/2005 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRIjswqk 
Tel (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



R1jks, M 



Form PCT/ISA/21 0 (second sheet) (January 2004) 



paqe 1 of 2 



INTERNATIONA 



RCH REPORT 




Intel 

PCT, 



ppllcatlon No 

004/002938 



(^Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Citation of document, with Indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 2 222 538 A (MAYNARD ALBERT E) 

19 November 1940 (1940-11-19) 

page 3, left-hand column, line 9 - line 26 

figure V 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 10, 

31 October 1996 (1996-10-31) 

-& JP 08 155806 A (T0PC0N CORP; IWAKURA 

TAKUR0), 18 June 1996 (1996-06-18) 

cited In the application 

abstract 

FR 2 826 599 A (TIMON) 
3 January 2003 (2003-01-03) 
cited 1n the application 
the whole document 



1,9 



1,9 



1,9 



Form PCT/ISA/21 0 (continuation o! second sheet) (January 2004) 



Daae 2 of 2 



INTE 

mi 



R^T 



TIONAL SEARCH REPORT 

n on paiem ramny memoers 




In* 

PCT, 



ppllcation No 

004/002938 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


JP 08155945 


A 


18-06-1996 


JP 


36091 R2 


15-12-2004 


US 2003097741 


Al 


29-05-2003 


AU 
CA 

wo 


2Q02353479 Al 
2468937 Al 

03045672 A2 


10-06-2003 
05-06-2003 
08-09-2004 
05-06-2003 


JP 10100134 


A 


21-04-1998 


NONE 






US 2222538 


A 


19-11-1940 


NONE 






JP 08155806 


A 


18-06-1996 


NONE 







FR 2826599 A 03-01-2003 FR 2826599 Al 03-01-2003 



Food PCT/1SA/210 (patent family annex) (January 2004) 



RAPPORT DE RECHE 



INTERNATIONALE 



DemalB ^-rationale No 

PCT^K)04/002938 



A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE , 

CIB 7 B28D1/14 B23B39/12 G02C7/02 



Selon la classification Internationale des brevets (CIB) ou a la fols selon la classification nationale et la CIB 



B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation minimale consuitee (systeme de classification suivi des symboles de classement) 

CIB 7 B28D 



Documentation consuitee autre que la documentation minimale dans la mesure ou ces documents relevent des domalnes sur lesquets a porte la recherche 



Base de donnees electronique consuitee au cours de la recherche Internationale (nom de la base de donnees, et si realisable, termes de recherche utilises) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorte ° Identification des documents cites, avec, le cas echeant, Pindication des passages pertinents 



no. des revendicatlons vlsees 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 10, 

31 octobre 1996 (1996-10-31) 

-& OP 08 155945 A (T0PC0N CORP), 

18 juin 1996 (1996-06-18) 

cite dans la demande 

abrege 

US 2003/097741 Al (FELDMAN ZVI 
29 mai 2003 (2003-05-29) 
le document en entler 



1,9 



ET AL) 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1998, no. 09, 

31 j unlet 1998 (1998-07-31) 

-& JP 10 100134 A (TSUURING MEGANE KK), 

21 avril 1998 (1998-04-21) 

abrege 

-/— 



1,9 



1,9 



| X| Volr ,a suJte du caclre C pour la fin de la lisle des documents 



ID 



Les documents de families de brevets sont indiques en annexe 



° Categories speclales de documents cites: 

•A' document deflnlssant I'etat general de ta technique, non 
considers comma partlculierement pertinent 

*E* document anterieur, mats publle a la date de depot international 
ou apres cette date 

"L" document pouvant Jeter un doute sur une revendlcation de 
priority ou cite pour determiner la date de publication cfune 
autre citation ou pour une raison spedale (telle qu'lndlquee) 

"O a document se referant a une divulgation orale, a un usage, a 
une exposition ou tous autres moyens 

■P" document publle avant la date de d6pdt International, mals 
posterieurement a la date de priorite revendiquee 



a T document ulterieur publle apres la date de depot International ou la 
date de priorite et n'appartenenant pas a retat de la 
technique pertinent, mais cite pour comprendre le principe 
ou la theorie constituant la base de (Invention 

*X" document partlculierement pertinent; Plnven tion revendiquee ne peut 
etre conslderee comma nouveBe ou comma Impliquant une activite 
Inventive par rapport au document considere tsolement 

■Y" document partlculierement pertinent; rinven tion revendiquee 
ne peut etre considered comma Impliquant une activite Inventive 
torsque le document est associe a un ou piusieurs autres 
documents de meme nature, cette combinalson etant evidente 
pour une personne du metier 

*&• document qui fait partle de la meme familte de brevets 



Date a laqueDe la recherche Internationale a ete effectlvement achevee 



24 mars 2005 



Date <fexp6dillon du present rapport de recherche Internationale 



22/04/2005 



Nom et adresse postale de Padminlstratlon chargee de la recherche Internationale 
Office Europeen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRfjswijk 
TeL (431-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 



Fonctionnaire autorlse 



R1jks, N 



Fofmulalrs PCT/I3A^10 (deuxidms feullle) (Janvier 2004) 



Daae 1 de 2 



RAPPORT DE RECHE 



INTERNATIONALE 




Demi 

PCT/ 



ionale No 

'04/002938 



C(sulte) DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorle <j IdenUficatJon des documents cites, auee, lecas echeant, I'indlcatlon des passages pertinents 



no. des revencBcatlons vis6es 



US 2 222 538 A (MAYNARD ALBERT E) 
19 novembre 1940 (1940-11-19) 
page 3, colonne de gauche, Hgne 9 
26 

figure V 



1,9 



Hgne 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 10, 

31 octobre 1996 (1996-10-31) 

-& JP 08 155806 A (T0PC0N CORP; IWAKURA 

TAKUR0), 18 juin 1996 (1996-06-18) 

cite dans la demande 

abrege 

FR 2 826 599 A (TIM0N) 
3 janvler 2003 (2003-01-03) 
cite dans la demande 
le document en entler 



1,9 



1,9 



Foimulalre PCT/ISA/21 0 (suite da la deuxleme teuMe) {Janvier 2004) 



page 2 de 2 



RAPPORT DE RECHE 

Renselgnements relatif s aux 



RJUE 



INTERNATIONALE 

de families de brevets 




Dema 

PCT/F 



rationale No 

004/002938 



Document brevet cite 


Datede 


Membre(s) de la 


Datede 


au rapport de recherche 


publication 


famille de brevet(s) 


j publication 



JP 08155945 



18-06-1996 JP 



3602175 B2 



15-12-2004 



US 2003097741 


Al 


29-05-2003 


AU 2002353479 Al 
CA 2468937 Al 
EP 1453661 A2 
W0 03045672 A2 


10-06-2003 

UD~UD lUUj 

08-09-2004 
05-06-2003 


JP 10100134 


A 


21-04-1998 


AUCUN 






US 2222538 


A 


19-11-1940 


AUCUN 






JP 08155806 


A 


18-06-1996 


AUCUN 






FR 2826599 


A 


03-01-2003 


FR 


2826599 Al 


03-01-2003 



Formula! re PCT/ISA/21 0 (annexe families da brevets) (Janvier 2004) 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 



Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 



Bf IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 



documents submitted by the applicant. 



